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rORPARANOE OCH ANORDNIKG FOR 
rRIKTIONSOMRORNIMGSSVETSNING 



FOreliggdndtt uppfinning avser ett fOr£arande for 
f riktionsomrDrningsavetaning, varvid da arbetsstycken com 
slcall avetaas placaras p4 ect arbetabord och faatpdnna 
XDedelst f aatapjlmilngsdon mot varandra och/eller mot 
5 arbetsbordet och varvid ett rotexande svetsdon £rdra£Ors i 
en mellan arbetaatyckena boSintllg tog i pressverkan mad 
dessa under avetsningen. 

Foreliggande uppfinning avser aven en anordning for 
zriktionsonurOrningasvetaning innefattande ett arbetsbord 

10 far uppbarning av de arbetsstycken som skall svetsas, 
minat ett f astspanningsdon fOr fastspanning av 
arbetsatyckena mot varandra och/eller mot arbetsbordet 
samt ett svetsdcn, som ar avaett att framforaa 1 en 
TiQllan arbetaatyckena befintllg fog i pressverkan med 

1^ dossa under svetsningen* 

Med definitionen f riktionaonrOrningsavetsning avaes 
har on svetaraotod d^r do arbetastycken som fikall fOr- 
blndd^ ined vurundra plasticcraa utmod sin aammanf ogninga- 
linje genom tlllfOrael av f riktionsvArme ifrAn ett 

20 roteraade svet^^verktyg, som fOra langa fogen raellan 
arbetsstyckena samtidigt som det pressas mot arbeta- 
styckena. Som beskrivits 1 WO93/10935 och W095/26254 
skall avetsverktyget vara tillverkat av ett hArdare 
material an arbetsstyckena, som under svotsningon skall 
vara fast fixorado i fOrhillande till varandra och 
arbotsborxlet • Detta till skillnad mot konvent ionell frik- 
tionaavetsning, vid vilken friktionsvArmet alstras genom 
att arbetaatyckena rOr sig 1 fOrhAllande till varandra 
samtidigt aom de pr ssas mot varandra, dva frik- 

30 tionavarmet alstras ndast av de tvA komponenter sum 
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dk&ll sdicnian^ogas. Friktionsomrornlngdsvetdning kan 
enllgc ov^nn^inindA dkrifter anv^ndas tCr svetsning av 
olika matoxial, till exempel plaster, xneraller, m in, inom 
olika anv&ndnlngsomrAclen/ till exempel for forbindning av 
arbersstycken, reparation av sprickor i ett arbetsstycke# 
a zn« Utformningen av svetsvarktyget beror bl a pA det 
material som akall svetaas och det avsAdda anv^ind- 
ningaomrAdet . 

Vid gasmetallbAgavetaning och framtorallt vid pul- 
verbAgsvetsning, d^r svetsf Orfaranden smjlltbaden vanligt- 
vis Ar stora, anvflnda o£ta rotstOd, dvs ett underlclgg, 
aom pressaa mot avetsfogens bakaida under avetaningen i 
avaikt att atddja fogkanterna och hindra amAltan att 
flyta bort vid full genomavetanlng. Utformningen av 
rotatOdet med avaeende pA material beatama 1 aynnerhat 
vid aluminiumavetsning i hOg grad av termiaka hansyn. 
Kylningen av fogen via rotstodet fkr Inte bli for kraf- 
tig. 

PA likartdt satt anv^lnda :ivcn rotated vid genom- 
avetanlng i saraband med friictionaomrorningasvetaning. 
RotatOdet tj&nar har aom mcthAll och formar avetafogena 
underaida. RotatOdet kan ocksA h&r utformas med en 
tarmiak barriar mot en underliggande mothAllsskena fOr 
att battre tillvarata f riktionavarmen i svetsproceaaen. 

Ett av problemen vid f riktionaomrOrningaavetaning i 
svAravetaade material, aAsom magnesium*, litlum* elier 
kopparlegerad aluminium, ar att krafterna vid avetaningen 
ar stk stora att avetsverktyget gir av efter xelativt kort 
svetatid pA grund av utmattning* Detta g^llex sarskilt 
for a'rbetaat ycrken tjock^re <in 5 mm* 

£tL canuat probluin ar a;.t kortA, men djupe sprickur 
uppatAr i rotatOdets yta, framat i deas tvarr i ktning, 
till fttljd av termiak utmattning. Dk fogon pi grund av 
ain plaaticering under avet soperationen kommer att anta 
BAiama utseend aom rotatodeta yta kommer siledea dessa 
aprickor att avtocknaa oom utbuktningdx pA avotafogons 
undarsidei uuh fje en ej godkannbar avetafog. 
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Ett ytt rligare probleaa att frilctionsvannen i 
svArsvecsado marsri^l kan bli otillracklig ate 
9«monu^v«usxilnfj inte uppnA;ift tsilcir biiid£««l uppst&r. 

£ct andan^l med fdreliggande uppfinning ar darfar 
5 att Astadkoasna ett: fbrfaranda och en anordning fCr frlk* 
clansanirOrnlngssveraAlng, som gOr dat mdjligt att vksent* 
ligt forlanga naronda avetaverktygs llvslangd. Oat ^van 
onakvart att aantidigt hDja kvaliteten p& den bildade 
svetsfogen genom frdost aakrare genomsvetaning respektive 
10 bindnlng not grundmaterialet och deasutom Oka produktivi- 
tatan. 

Oetta andam^l ^stadkomnies enligt fOreligganda upp- 
finning nad att fC^rfaranda £0r f riktlonsomr^rningsavata- 
ning av det inledningsvis anglvna slagat, som kcianeLeck- 
lb naa av att extra varma tilltora rogen rora och/eller 
under svatsningan utdvar f riktionsvArme, varvid 
svetsningen ^ns^s pAbOrjad nar svat&varlctygat fbrs ned 1 
fogen. 

r&r Aatadkosunande av nainnda andaia&l Aatadkonunes 

20 enligt foreligganda uppfxnnlng aven en anordning for 

f riktionaomrorningaavetsning av det inledningavis angivna 
alaget, aom kdnnetecknaa av ett uppvarmningaorgan for 
tilltorael av extra v&rme till togen tore och/eller under 
avetaningen utcver f riktionavarme . 

25 Tack vare att den mellan arbetaatyckena befiiitliga 

fogen tillfora extra varine utover f rlktionavarmet fOr- 
langa livslAngden avaav^rt fOr avetaverktyget . I det fall 
fogan atoda xnadelat att undarligganda rotatod fOrhindraa 
aven aprlckbi 1 dnl ng \ rotatodet om varme tillfOra fogen 

3d via rotatodet • -Skillnadcn ar markant och utgOr on fOruU- 
sattning for att med acceptabel ekonoml kunna svotaa 
bland annat flera aluminiumlegeringar . Deaautom uppnAa 
battre svetakvalitet genom fOrbattrad genomsvetaning och 
aakrare bindnlng mot grundmaterialet och vidare gea en 

3^ mOjlighet till hOgre avetahaatighet och dlrmed Okad 
produktivit t. 
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FbrdelAktiga utf Oringsvariant r av datt.i f6rf«iraade 
och d«nna anordning angea i undcrkraven. 

Upprinningen slu^Il boskrlvad n:irnarc 1 det foljande 
med hanvisning till bifogad figur, som viaar an utf6r- 
xngaforn av anordnl ngen enllgc fcreliggande uppCinning. 

Den 1 ritningen visade anordningcn 1 avacdd art 
anvandas for ihopsvetanlng av tv^ arbotsstycken 2, 3 i 
form av exempelvis cxcrxider^da aluminlumprofilar . 

Under svetsningan fastspanns arbetaatyckena 2, 3 av 
fastspanningdon 5 reapektive 6 mot varandra och mot 
arbetsbordet "7. Varja f astspannlngsdon 5 respektive 6 kan 
utgbra.n av en tryckcylinder • Arbatabordet utgttrs h^r av 
ett horisontellt maskinbord 7a# pi vilket ctt rotstOd 7b 
ar faat montarat modaist en mothAllsskena 7d i form av an 
I-balk och vilket uppbars rcedalat ett atationart, styvt 
stativ 7c. RotstOdet 7b ar forsett med ett i dess 
l£ingdriktning sig strackando sp4r 60, i vilket en vanno- 
slinga i form av en varmekabel 70 ar anordnad. 

Fogan mellan arbetaatyckena 2, 3 ar placerad mitt 
fOr rorstcdeta centrumlin^e. Rotatcdet stodjer aven 
fogkanterna och fdrhlndrar dct plaatlcerade materialet 
frAn att flyta bort vid full genomavetaning. 

Svetaningen Atadkommmca medelst ett svetadon i form 
av ett 3VtiL;iVtirktyg 12 och un rotorandu :»pindttl 13. 
SvetaverKtyget utgcrs av en cylindriak kropp 12a aamt en 
med dcnna kropp fbrbundcn cylindriak tapp 12b med raindr 
omkret^ an kroppen. D^n cyl^ndriska kroppens nudre del 
kommor harigenom att akjuta ut utanfdr tappena 6vre del. 
Kroppena nedre del komroer i det £6ljande att kallaa f6r 
skuldra och som visas i figuron anligger skuldran i 
avetsverktygets normoiiage mot arbetsstyckonaa 2, 3 
ovansidor-. Svetaverktygeta kropp och tapp kan exempelvia 
vara utformade i enllghet med nAgon av de utf Oringaf ormer 
som Visas i WO93/10935 eller i W095/26254. Den ovre delen 
av kroppoh 12a Ir fOrbunden m d d n roterand spindeln 
13, son drivs av n icke visad driv nh t, sAsom en 
drivmotor . 
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Arbetsstyck ha 2# 3 sp«Uin9 £0r3t fast i anordning^n 
1 m dol9t Cddtspannlngdonen 5, 6, sk att iuftapalt^n, dv^ 
fogen, mollan profiloxxias mot varandra vi^nda andkantar 
dvarstiger den storlak vid vilken an undarm^lig svets 
blldas, Som fraxxig&x av figuren spaitan placerad mitt 
£6r rotstOdets 7b centruxalin ja c. H^raft^r fdruppv^rms 
rotstddat modelst dan inbyggda varmckaboln 70 till deas 
att rotsttdets temperatux liggar 1 Intervallet 150-250*C. 
Dacta avk&nns pA konventionallt sUtt medelat exempalvis 
en icka vi.sad tamparaturaensor » Eftar f OruppvArmnlngan av 
rocstttdet och dariganom fogen startas svetsoperationen 
genom att svetsverktygat bringas rotara med an visii 
haatighat aamtidigt aom det fttrflyttaa langs apalten mad 
en fOrutbaatamd hastighet. Som beakrlvits inlodninqavis 
kommer profllernaa Andkanter att plaaticeraa av det 
harigenom bildade £rlkt ionsv^rmat samtldigt som da 
preasas aamman. 

Eftar dat att den bildade svetsfogen atelnat bildaa 
hiiriganom en horaogen avetarog mad hdg hillfasthet. 

Uppfinningcn ar givctvia ej begr^nsad till ovan- 
stti^endu utibringaf ormer utan kan modifieraa pA en mAngd 
satt inom ramen tOr eitert 01 jande patontkxav. Exempelvia 
kan rotatOdet 7b uppvarmas genom tillfiJraol av ett v^rme- 
fluldum till 3pAret 60 eller genom direkt tillfOrael av 
elaktrlcltot i stailot tor medelst en i spirct Inbyggd 
varmekabel 70. i stailot for att fogen uppv^rma medelat 
rotatOdet kan togen uppvarmas genom ett uppvarmnings* 
organ, sasom en gaabrdnnare, eom ar placcrat under fogen 
allar i kontakt med fogaidorna. Induktionsuppvarmning Cir 
en annun metod- f^r tillfOraul av t illakott y variii« . Anord- 
ningen Jean naturligtvxs anvandaa tor ihopavetanxng av 
arbutcstyckcn av andra mctallcr cllar metallegeringar hn 
av aluminium, aAaom exempelvia titan eller atAl . Om 
anordnlngen anvanda till ihopsvwtsning av arbetastyckon 
av stAl oiler titan uppvarma rotatOdet i st^iliat till cn 
t mp ratur aom ligger i interv^lltit 500 - 1 000*C. 
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1. rcrfarande for £rikriun2iumr0rningd5vetsnj.n9« 
varvid de arbetddtycken (2# 3) som skall svetsas placeraa 

5 p& ett arbetdbord (7) och faatpcinns xnddelst fastspan- 
ningadon (5, 6) mot varandra och/eller mot arbetabordet 
och varvid att rocaranda avatsdon (12, 13) framfc^ra 1 en 
xnellan arbetsatyckena bafintlig fog i preaaverkan med 
deaaa under avetaningon, kannetecknat av att 
10 extra varme tillfdrs fogan fCre och/ellar under svets-* 
ningen utOvar f riktionavjirme. 

2. FOrfarandft enligt krav 1, kannatecknat 
av att fogen fbrvarma till h^gst 250*C under Cogiuateria- 
leta amalttamperatur. 

IS 3. Fttrfarande enligt krav 1 eller 2, k n n e - 

tecknat av att fogen atoda medelst att under- 
liggande rotated (7b} « aom fOrupvarms till en texnperatur 
Overstigande 100*C* 

4. F6rfaranda enligt krav 3, kannetecknat 

20 av att rotatodet uppvanna till en temperatur, som ligger 
i intervallet 150-250*C. 

b. Fdrlarande enligt krav 3, kannetecknad 
av att rotat£^det uppvarms till en temperature som ligger 
i intervallet 500 - 1 OOO^C, 

25 6. FOrfarande enliyL krav 3, 4 ellor kanne- 

tecknat av att rotatodet (7b) uppvarms medelst i 
rotstodi^t Inbyggd varma&linga (70) . 

7. Ar.ordning (1) fOr f rlktionsomrCrningsavetsning, 
Innetattande att arbetsbord (7) f6r uppbarning av d« 

30 «rbit33tycken~ {2, 3) som skall avetsas, minat ctt fast- 
fipanningsdon (b, 6) fOr fastspanning av arbtsUaaLyckenci 
mot varandra och/eller mot arbetsbordet samt att svetsdon 
(12^ 13), som ar avaett att framfOraa i en mellan arbets- 
styckena befintliq fog i prosaverkan med dessa under 

35 svctsning n, k a n n e t e c k n a d av ett uppvarm- 

ningsorgan (70) for tillfOrscl av extra vArmo till fogen 
fOre och/ 11 r und r avetsningan utOver Iriktionsvarma . 
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8. Anordning nllgt krav 7, kanneC«cknad 
av dtt ett rotated (7b) Ar plAcerAC under iogcn. 

9. Anordnlng Mllgt Icrav 8, kannatecknad 
av act rotfltOdet (7b) Ar avsett att uppvarmas av upp«* 

5 vAxaningsorganet (70) • 

10 Anordnlng anilgt krav 9, kAnnotecknad 
av att uppvtrmningaorganat utgOra av an i rotatodet (7b) 
inbyggd varmealinga (70) . 
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SAKMAKDRAG 

Uppfinningen avser ect forfarande fcr rriktionsom- 
rorningsdvetdning, varvid de arbotsstycken (2^ 3} som 
5 3kall sversad placeras p& ett arbatsbord och fascspanna 
medelat f astspannlngadon mot varandra och/eller mot 
arbetsbordet under sv^tsningan. Ett roterande evetadon 
(12, 13) framfors i en mallan arbetsstyckena belifiLlig 
fog i pressverJcan mad deaaa under avetsnlngen. Extra 
10 varme tlllfcrs fogen fore och/eller under svetsningen 
utover f riktionsv^rme. 

Uppfinningen avser Aven en anordnlng for friktions- 
omrOrningaavatsning innefattande ett uppvarmnlngaorgan 
(70) for tillforael av extra varme till fogen for© 
15 och/eller under avetsningen. 
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